PENDEKATAN LEAN MANUFACTURING SEBAGAI USULAN UNTUK MEMINIMALKAN WASTE PADA PROSES PRODUKSI KAYU DECKING







KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1 Kesimpulan  
Kesimpulan yang dapat diambil berdasarkan pengolahan data dan analisa yang 
telah dilakukan adalah sebagai berikut : 
1. Dari idemtifikasi waste yang telah dilakukan diperusahaan didapatkan 
waste yang terjadi diperusahaan beserta bobot masing-masing waste. Waste 
defect dengan bobot 4,2, Waste Unnsesary Inventory dengan bobot 3.9, 
waste waitting dengan bobot 3,3, Waste Excessive Trsnsportation dengan 
bobot 3,1 dan unncesary motion dengan bobot 3 
2. Dari identifikasi keadaan awal dengan curent value stream mapping di 
lantai produksi decking dapat dilihat pada gambar 4.2 terlihat waktu tunggu 
pemesanan material bahan baku decking selama 30 Hari dengan pengiriman 
tiap 1 minggu sekali. Adapun lead time pengiriman material dari gudang 
bahan baku ke area produksi mesin saw mill selama 2 hari 224 menit. Dan 
waktu proses dari input material 10 M3 sampai menjadi produk decking dan 
dipacking sebesar 3444 menit. 
3. Hasil pengolahan data kuisioner bobot masing-masing waste yang dikalikan 
dengan bobot pada Value Stream Mapping Tools (VALSAT) didapatkan 3 
tolls yang terpilihin yaitu : Process Activity Mapping (PAM), Supply Chain 
Response Matrix (SCRM), dan Quality Filter Mapping (QFM) 
4. Usulan Perbaikan dengan Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 
didapatkan dari Nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi dari masing-
masing mode terhadap masing-masing wate diantaranya : Waste Waitting 
dengan nilai RPN 320 “Trouble Pada Mesin yang mengakibatkan proses 
sebelum atau berikutnya terganggu” maka usulan perbaikannya aldalah 
melakukan prefentif maintenance untuk meminimalisir kemungkinan 
terjadinya kejadian yang sama. Waste defect dengan nilai RPN 360 “ 
“Rework” maka usulan perbaikan pembekalan pada operator dan 
monitoring selama proses produksi. Waste Unsessary Inventory dengan 
nilai RPN 224 “ terjadinya unnsessary inventory akibat rework yang tidak 
langsung diproses” maka usulan perbaikannya adalah segera merework
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 produk yang harus di rework sehingga tidak semakin menumpuk. Waste 
unssessary Motion dengan nilai RPN 280 “Penarikan material terlalu cepat 
pada saat proses” maka usulan perbaikan perusahaan menerapkan kaizen 
activity. Waste excessive Transportation dengan nilai RPN 405 “Jarak 
antara mesin terlalu jauh” maka usulan yang dilakukan penataan tata ulang 
tata letak sehingga jarak transportasi berkurang. 
 
6.2 Saran  
Adapun saran yang dapat diberikan dalam penelitiian ini yaitu : 
1. Bagi Perusahaan : 
a) Perusahaan dapat meningkatkan efektifitas dan performa perushaan 
dengan meminmalkan waste yang ada berdasarkan hasil penelitian 
dengan metode lean manufacturing. 
2. Bagi peneliti selanjutnya : 
a) Peneliti selanjutnya dapat memakai hasil dari penelitian ini sebagai 
perbandingan dengan hasil penelitiian yang dilakukan dengan objek 
dan tenpat penelitian yang sama. 
b) Peneliti selanjutnya dapat melakukan analisis yang lebih baik lagi 
degan tools yang belum digunakan dalam penelitian ini. 
